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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbringen 
von Stiitz- oder Schutzelementen aus einem Kunststoff- 
harz in einem vorbestimmten Randbereich an einem 
Plattenteil nach dem Patentanspruch 1. Eine typische 
Anwendung ist das Anbringen eines Fuhrungsteiles an 
einer als Kraftfahrzeug-Fensterglas benutzten Glas- 
platte, damit diese auf- und abbewegt werden kann. 



top- und Coupe-Fahrzeugen ist es unvermeidlich, daB 
groBere Krafte auf die mit Fuhrungskanalen verbun- 
denen Fensterglashalter einwirken. Es ist also unbedingt 
notig, die Halteteile sehr zuverlassig mit den Fenstergla- 
sern zu verbinden. 

Es ist in JP-U 61-1 86 619 gezeigt, ein Fahrzeug-Fen- 
sterglas dadurch mit Halteteilen zu versehen, daB eine 
Bohrung oder ein Einschnitt in jedem Randbereich der 
Glasplatte ausgebildet wird, wo ein Halteteil anzubrin- 



Bei der Herstellung von Fensterglasern fur zu offnen- io gen ist. Dann wird eine Einspritzformung eines syntheti- 

de Kraftfahrzeugfenster wird eine mit einer gewissen schen Harzes durchgefiihrt, um die Halteteile so auszu- 

AuBenkontur versehene Glasplatte mit Halteteilen ver- bilden, daB ein Anteil des eingespritzten Harzes in die 

sehen, die mit einem Fensterhebemechanismus verbun- Vertiefungen oder Bohrungen der Glasplatte eintritt. 

den werden sollen. Es werden zur Zeit normalerweise Dabei ist es jedoch notwendig, die Glasplatte besonders 

solche Halteteile aus Kunstharz verwendet. Mit einer 15 zu bearbeiten, um die Vertiefungen oder Bohrungen 

gewissen Form versehene Glasplatten werden fur man- anzubringen, und in den nicht mit Bohrungen oder Ver- 

che Fenster auch noch mit Schutz- oder StoBfangform- tiefungen versehenen Flachen wird keine Verbesserung 

teilen um ihre Plattenkanten versehen. der Verbindung der Halteteile mit der Glasplatte erzielt. 

Ein Weg, eine Glasplatte mit einem Kunststoffteil zu Die JP-A 59-1 99 228 zeigt die Herstellung eines 

verbinden, mit dem auch die erwahnten Halte- oder 20 Kraftfahrzeug-Fensterglases fur eine zum Offnen be- 



anderen Formteile angebracht werden konnen, besteht 
darin, das Kunststoffteil separat auszubilden und dann 
an der Glasplatte entweder mit einem Kleber oder ei- 
nem mechanischen Befestigungsmittel anzubringen. 
Dies ist jedoch far die industrielle Fertigung ziemlich 
ungeeignet. Bei Verwendung eines Klebers muB norma- 
lerweise das Kunststoffteil Vorsprunge o.a. besitzen, da- 
mit der Kleber nicht in unerwQnschte Bereiche auslauft, 
und auBerdem miissen Wellungen oder Rauhigkeiten 



stimmte Scheibe, wobei eine im Querschnitt U-formige 
Bedeckung aus Gummi oder einem Weichharz um den 
Umfang der Glasplatte aufgebracht wird, woraufhin ei- 
ne Einspritzformung eines harten Harzes erfolgt, um so 
25 einen Harzrahmen oder eine Harzform Qber der elasti- 
schen Bedeckung zu bilden, worauf Kantenabschnitte 
der elastischen Bedeckung entfernt werden, die unter 
dem dariiber befindlichen Harzformteil hervorragen. 
Die elastische Bedekkung bewirkt, daB keine rauhen 



vorhanden sein, um den Kleber gut zu verankern. Au- 30 Stellen oder Fehlstellen (burrs) in dem Harzformteil er- 



Berdem dauert es relativ lange Zeit, bis der aufgebrach 
te Kleber aushartet oder verfestigt, und in extremen 
Fallen kann eine unterschiedliche Krummung der Glas- 
platte und des Kunststoffteiles dazu ftihren, daB das so 
gefertigte Fensterglas gar nicht in die Fenster6ffnung 
paflt. AuBerdem besteht die Moglichkeit, daB sich das 
Kunststoffelement bei Verschlechterung der Kleberbin- 
dung von der Platte lost. Bei Verwendung eines mecha- 
nischen Befestigungsmittels ist es notwendig, Locher in 
die Glasplatte zu bohren. Die Bohrstelle schwacht die 
Glasplatte, und eine feste Klemmung des Befestigungs- 
mittels neigt dazu, unregelmaBige Spannungen um jede 
Bohrung in der Glasplatte zu erzeugen. 

Ein anderer Weg besteht darin, das Ausformen des 
Kunststoffteiles und das Verbinden des geformten 
Kunststoffteiles mit der Glasplatte gleichzeitig auszu- 
fuhren. Das bedeutet, daB beim Formen des Kunststoff- 
teiles ein vorbestimmter Bereich der Glasplatte in den 
Formhohlraum eingesetzt ist. Im allgemeinen ist dieses 
Verfahren als vorteilhaft gegenliber dem Anbringen ei- 
nes getrennt ausgebildeten Teiles an einer Glasplatte 
anzusehen, zumindest im Hinblick auf Produktivitat und 
Kosten. AuBerdem ist es mdglich, die Form des Kunst- 
stoffteiles zu vereinfachen und seine GroBe zu verrin- 



40 



45 



50 



scheinen. Die Einlage der elastischen Bedeckung scheint 
jedoch keine Verbesserung der Bindungsfestigkeit des 
Hartharzformteils mit der Glasplatte zu bewirken. 

Die GB-A-21 92 658 zeigt das Ausstatten eines Fahr- 
zeug-Fensterglases mit Halteteilen durch Einsetzen 
vorstehender Randbereiche der Glasplatte in eine Form 
fur die Halteteile und schlagt vor, einige Vorsprunge in 
dem Kantenabschnitt jedes erwahnten Randbereiches 
auszubilden, um ortlich die Starke der Glasplatte zu 
erhohen. Es ist zwar eine mechanische oder thermische 
Behandlung der Glasplatte n6tig, um diese vorgeschla- 
genen Vorsprtlnge auszubilden, jedoch verbinden sich 
die Halteteile sehr sicher und fest mit der Glasplatte, 
wenn der verstarkte Kantenabschnitt der Platte an Ort 
und Stelle in das Halteteil eingebettet wird. 

In der DE-PS 9 11 781 wird ein Verfahren zur Her- 
stellung von mit Umfangsdichtungen versehenen Glas- 
scheiben beschrieben, bei dem die Randbereiche der 
Glasscheiben metallisiert werden und gegebenenfalls 
unter Zwischenschaltung eines Klebstoffes eine Schicht 
aus Kautschuk auf die metallisierten Randbereiche auf- 
gebracht und vorzugsweise durch Vulkanisieren mit 
diesen verbunden werden. 

In der JP 62-1 48 225 wird ein Verfahren zum Formen 



gern. Das erweist sich als sehr gunstig bei Fenstergla- 55 von Fenstergummis im Randbereich von Glasscheiben 



sern fur in letzter Zeit entwickelte Kraftfahrzeuge im 
Hinblick auf den gegenwartigen Trend im Kraftfahr- 
zeugbau, den Raum innerhalb eines Turrahmens zum 
Anbringen verschiedener Instrumente und Zubehortei- 
le auszunutzen und an der Innentafel der Ture verschie- 
dene Funktionselemente anzubringen. 

Bei diesem Verfahren ist es jedoch wichtig, geeignete 
MaBnahmen zu ergreifen, um ein festes und zuveriassi- 
ges Verbinden des geformten Harzteiles mit der Glas- 
platte zu erreichen. Bei neueren Kraftfahrzeugen be- 
steht ja ein Trend, die Fensterfiache zu vergroBern und 
die Starke der Fensterglaser zu verringern, und bei den 
gegenwartig immer mehr in Mode kommenden Hard- 
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beschrieben, bei dem im Randbereich zunachst eine 
Klebstoffschicht aufgebracht wird, der Randbereich in 
einen Formhohlraum einer Metallform eingesetzt wird 
und dann ein polymeres Elastomermaterial in den 
Formhohlraum eingefiillt wird und erstarrt. Um ein 
WegflieBen der Klebstoffschicht in dem Teil des Rand- 
bereiches der Glasscheibe zu verhindern, wo das Elasto- 
mermaterial eingefiillt wird, wird dieser Teil des Rand- 
bereichs mit einem mit Klebstoff impragnierten U-fdr- 
migen textilen Erzeugnis bedeckt. Bei der fertig herge- 
stellten Einheit ist das textile Erzeugnis in der Klebver- 
bindung enthalten, was die Bindung zwischen Scheibe 
und Fenstergummi ungiinstig beeinflussen kann. 



DE 39 04 249 C2 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein ver- 
bessertes Verfahren der gattungsgemaflen Art zu schaf- 
fen, das einfach ausfQhrbar ist, dessen Kosten/Nutzen- 
verhaltnis sehr hoch liegt, und mit dem eine sichere 
Verbindung der angeforrnten Elemente mit der Platte 
moglich ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost. 

Mit diesem Verfahren kttnnen Plattenteile aus ver- 
schiedenen Materialien mit unterschiedlicher Form be- 
handelt werden, sowohl ebene wie gekrummte Platten. 
Insbesondere konnen verschiedene Glasplatten und 
Kunstharzplatten zur Verwendung bei Mobeln, Gebau- 
den oder Fahrzeugen erfindungsgemaB ausgestattet 
werden. Verwendbare Glasplatten sind beispielsweise 
getemperte oder anders verfestigte Glasplatten, lami- 
nierte Glasplatten, Spiegel, Glasplatten, die mit warme- 
reflektierenden oder anderen Schichten versehen sind, 
Mehrschicht-Glasplatten und Isolier-Glasplatten. Typi- 



elemente anzubringen. Deswegen bringt die Erfindung 
einen groBen Vorteil bei der Herstellung von Kraftfahr- 
zeug-Fensterglasern, die mit Fensterhebemechanismen 
verwendet werden. AuBerdem hat sich die Erfindung 
5 auch fur andere Gegenstande als vorteilhaft erwiesen, 
wie z.B. bei der Erzeugung von AuBenfenstern und Ein- 
gangstUren fur Gebaude, Innenturen fur Wohnungen, 
Haushaltmobel und flir Spiegel. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird nachfol- 
io gend anhand der Zeichnung erlautert; in dieser zeigt: 
Fig. 1 eine Seitenansicht eines mit zwei Halteelemen- 
ten ausgestatteten Kraftfahrzeugfensters, 

Fig. 2 eine vergroBerte Schnittdarstellung langs Linie 
2-2 in Fig. 1, und 
15 Fig. 3 schematisch aufgeschnitten eine Form zum An- 
formen von Kunststoffharz- Halteelementen nach Fig. 1 
und 2 an dem Randbereich der Glastafel nach dichter 
Bedeckung dieses Abschnittes mit einem JCunststoffilm. 
Um eine Platte mit den erwiinschten Schutz- oder 



sche Beispiele far verwendbare Kunststoffharzplatten 2 o Stutzelementen zu versehen, konnen SpritzgieBverfah- 
sind Methacrylharzplatten und Polycarbonatplatten, die ren verwendet werden, wie sie als Reaktions-Einspritz- 
auch mit Beschichtungen, beispielsweise zur Oberfla- formverfahren (RIM) , Verstarkungs-RIM-Verfahren 
chenhartung, versehen sein kbnnen. (R-RIM), Flussigeinspritzverfahren (LIM) oder Verstar- 

Jedes durch das erfindungsgemaBe Verfahren ge- kungs-LIM-Verfahren (R-LIM) bekannt sind. Zum For- 
formte und an dem Plattenteil angebrachte Stiitz- oder 25 men der allgemein Halter genannten Stiitzelemente 



Schutzelement besitzt eine im Querschnitt U-formige 
Vertiefung, so daB der Randbereich des Plattenteils 
dicht in die Vertiefung eingepaBt ist. Die Erfindung um- 
faflt auch das Ausrusten eines Plattenteils mit einer Viel- 
zahl derartiger Stutz- oder Schutzelemente, und in sol- 
chen Fallen wird bei jedem einzelnen Stutz- oder 
Schutzelement der erwahnte Formvorgang durchge- 
fuhrt, wobei mindestens eine Schicht aus einer Kunst- 
stoffolie bei jedem Stutz- oder Schutzelement Verwen- 
dung findet. Die Lage der Stutz- oder Schutzelemente 
kann dabei willkurlich gewahlt werden. Beispielsweise 
werden zwei Halteteile fur ein Kraftfahrzeug-Fenster- 
glas an einer Seite einer vierseitigen Glasplatte vorgese- 
hen. Bei einem Schutzformteil fur ein Fensterglas wird 
die Anformung mindestens langs einer Seite einer vier- 
seitigen Glasplatte vorgenommen, und es konnen auch 
zwei gegeniiberliegende Seiten, ja sogar drei oder alle 
vier Seiten so behandelt werden. 

Die bei der vorliegenden Erfindung benutzte Kunst- 



wird bevorzugt entweder das R-RIM-Verfahren oder 
das R-LIM-Verfahren benutzt. Zum Formen von 
Schutzelementen, die allgemein als Formringe oder Ab- 
standskorper bezeichnet werden, wird entweder das 
30 RIM- oder das LIM- Verfahren eingesetzt. 

Das fur die Formung zu verwendende Kunststoffharz 
kann unter den ublichen thermoplastischen und warm- 
aushartenden Harzen ausgewahlt werden, wie beispiels- 
weise Polyacetalharz, Polyesterharz, Polyamidharz, Po- 
35 lyurethanharz, Nylon-6, Nylon-66, Epoxidharze und 
Polybutylenterephthalatharz. In manchen Fallen kon- 
nen auch durch SpritzgieBen formbare Gummiarten wie 
Polyolefin-, Polyurethan- und Ethylenvinylacetat-Kau- 
tschukarten verwendet werden. Wahlweise kann das 
40 Harz entweder mit anorganischen Fasern wie Glasfaser 
oder mit organischen Fasern wie Aramidfasern ver- 
starkt werden. Es konnen auch die ublichen Zusatz- und 
Fiillstoffe hinzugefugt werden. 

FUr die Erfindung ist es wesentlich, eine Kunststoff- 



stoffolie ist eine Folie aus einem thermoplastischen 45 folie in der in der Beschreibungseinleitung angefuhrten 



Polymer oder Copolymer. 

Ublicherweise wird ein SpritzgieBverfahren zum An- 
formen des Stutz- oder Schutzelementes verwendet. 

Bei dem erfindungsgemaflen Verfahren schmilzt die 
das Plattenteil bedeckende Kunststoffolie im Formhohl- 
raum auf, wenn heiBes flussiges Kunstharz in den Hohl- 
raum eingespritzt wird, und diese aufgeschmolzene Fo- 
lie verbindet sich fest sowohl mit dem Plattenteil als 
auch mit dem Harz, das sich im Hohlraum verfestigt. 
Damit verbindet sich das bei dem Formvorgang ausge- 
bildete Kunststoffharzelement sehr fest mit der Platte, 
und die Verbindung zwischen Platte und Kunststoff- 
harz-Formelement verbessert auch den Warmewider- 
stand, den Widerstand gegen chemische Beeinflussung 
wie gegen Bewitterung und verleiht damit dem Element 
eine groBere Lebensdauer. 

Es ist bei der vorliegenden Erfindung nicht notig, die 
Platte vor dem Formvorgang mechanisch oder ther- 
misch zu behandeln, und das ist gunstig fur die Herstell- 
kosten und fur den Fertigungsflufl insgesamt. Die Erfin- 
dung gestattet es auch, die Starke der Platte zu verrin- 
gern, da nirgends die Festigkeit der Platte herabgesetzt 
wird. Es ist auch moglich, kompakte Stutz- oder Schutz- 



Form zu verwenden. Die ICunststoffolie muB eine 
Schmelzklebeschicht sowohl fur das Plattenteil als auch 
fur das geformte Kunststoffharz bei einer Temperatur 
im Bereich von 50 bis 150°C ergeben. Bevorzugt wird 
50 als Material fur die Kunststoffolie ein Copolymer auf 
Ethylenbasis verwendet, beispielsweise Ethylen/Vinyl- 
acetat-Copolymere und Ethylen/Acrylester/Maleinanh- 
ydrid-Copolymere. In manchen Fallen ist es auch mog- 
lich, eine Polyurethanharzfolie zu verwenden. 
55 Eine Kunststoffolie, die aufschmilzt und bei 50 bis 
1 50°C als Kleber dient, wird deshalb benutzt, weil in den 
meisten Fallen die Temperatur des Harzes beim For- 
men im Bereich von 60° bis etwa 250° C liegt Die Kunst- 
stoffolie sollte also bei einer niedrigeren Temperatur als 
60 der Harzformtemperatur bereits aufschmelzen und kle- 
befahig sein, und die groBten Vorteile bei der Verwen- 
dung der Kunststoffolie werden dann erzielt, wenn die- 
ser Temperaturbereich des Kunststoffolie um 10 bis 
100°C unter der Harzformtemperatur liegt. Die Tempe- 
65 ratur der Kunststoffolie sollte unter Beachtung der Art 
des Kunststoffharzes und des Folienmaterials, der Star- 
ke der Folie und der Formtemperatur ausgewahlt wer- 
den (normalerweise 50 bis 100°C). 
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Die Dicke der Kunststoffolie betragt 15 bis 75 u.m. 
Wenn eine Kunststoffolie mit einer geringeren Dicke als 
15 jim verwendet wird, ist es schwierig, beim Formvor- 
gang die an der Platte ang;ebrachte Foiie in ihrer Lage 
stabil zu halten. Es ist moglich, mehrere Kunststoffolien- 
schichten nach Art einer Laminierung zu verwcnden, 
solange jede Schicht die genannte Dicke von 15 bis 
75 um nicht uberschreitet. In diesem Fall sollte die Ge- 
samtdicke der mehreren Schichten nicht mehr als 
250 jim betragen, da sonst die Starke der Befestigung 
der Platte mit den geformten Kunststoffelementen nicht 
optimal ist. Es ist moglich, ein bis drei Kunststoffolien- 
schichten zu verwenden, jeweils mit Dicken von 15 bis 
75 jim, vorzugsweise von 20 bis 50 u.m. 

Beim Bedecken eines vorbestimmten Randbereiches 
der Platte mit einer Kunststoffolie muB kein besonderer 
Kleber unter der Folie auf die Platte aufgetragen wer- 
den. Es genugt, wenn die Folie den Bereich der Platte 
stramm bedeckt Um jedoch ein Verschieben der Kunst- 
stoffolie an dem Plattenteil sicher zu verhindern, kann 
ein Primer auf den Randbereich des Plattenteiles aufge- 
tragen werden, oder es kann eine Behandlung mit einer 
Saure oder mit einem Silan in diesem Bereich der Platte 
vor dem Aufbringen der Kunststoffolie durchgefuhrt 
werden. 

Ausfiihrungsbeispiel 

Fig. 1 zeigt eine Glastafel 10 fur ein Kraftfahrzeug- 
fenster. Der Korper des Fensterglases 10 ist eine Glas- 
platte 12 mit etwa trapezfdrmiger Gestalt. An ihrer un- 
teren Seite besitzt die Glasplatte 12 zwei nach unten 
abstehende Abschnitte 12a, und an jedem dieser zwei 
Abschnitte 12a ist die Glasplatte 12 mit einem Halteele- 
ment 14 zur Verbindung mit einem Fensterhebemecha- 
nismus ausgeriistet. Die Halteelemente 14 sind aus ei- 
nem Kunstharz geformt. Wie Fig. 2 zeigt, ist jedes Hal- 
teelement 14 mit einem im Querschnitt U-formigen Ein- 
schnitt gebildet, der den abstehenden Abschnitt 12a der 
Glasplatte teilweise aufnimmt. Das bedeutet, daQ das 
Halteelement 14 die Kantenflache 12b und die auBere 
wie die innere Oberflache 12c bzw. 12d der Glasplatte 
eng umfaBt Mit kurzem Abstand von der Kante 12b der 
Glasplatte ist ein Metalleinsatz 16 mit einer Gewinde- 
bohrung 16a in das Halteelement 14 eingesetzt, um eine 
Verbindung des Halteelementes 14 mit einem Fuh- 
rungsprofilteil zu schaffen. 

Fig. 3 zeigt eine Metallform 20 zur Ausbildung der 
Halteelemente 14, um gleichzeitig eine Verbindung des 
angeformten Halteelementes mit der Glasplatte 12 in 
der in Fig. 1 und 2 gezeigten Weise zu bewirken. Die 
Form 20 ist eine Teilform aus einem Kernblock 22 und 
einem Formhohlraum- Block 24, der vom Kernblock 22 
abgezogen werden kann. Die beiden B16cke 22 und 24 
der Form 20 sind so ausgelegt, daB ein Formhohlraum 
26 zur Ausformung des Halteelementes 14 gebildet 
wird, wenn die Form 20 geschlossen wird unter Einset- 
zen eines vorbestimmten Randbereiches an dem abste- 
henden Abschnitt 12a der Glasplatte 12. 

Zumindest dieser vorbestimmte Randbereich des ab- 
stehenden Abschnittes 12a der Glasplatte 12 ist eng mit 
einer Kunststoffolie 18 bedeckt. Die Kunststoffolie ist 
so tibergefaltet, daB sie an den beiden einander gegen- 
Uberliegenden Flachen 12c und 12d und der Kantenfla- 
che 12b der Glasplatte anliegt. Wenn erwunscht, kttnnen 
zwei oder drei Kunststoffolienschichten benutzt wer- 
den, um diesen Teil der Glasplatte doppelt oder dreifach 
zu bedecken. Mit einer so angeordneten Kunststofffolie 
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18 wird die Glasplatte 12 auf den Kernblock 22 der 
gebffneten Form 20 so aufgelegt, daB sie auf einem Steg 
22a des Kernblockes 22 mit einem vorbestimmten Be- 
reich des vorstehenden Abschnittes 12a aufliegt Der 
5 Steg 22a ist mit einer Dichtung 28 bedeckt Der mit der 
Kunststoffolie 18 bedeckte Randbereich der Glasplatte 
liegt so in der Vertiefung im Kernblock 22. Der Metall- 
einsatz 16 mit der Gewindebohrung 16a wird in einer 
vorbestimmten Lage auf den Kernblock 22 aufgesetzt. 
io Dann wird der Formhohlraumblock 24 auf den Kern- 
block 22 aufgelegt. Ein Steg 24a des Hohlraumblockes 
24, der ebenfalls mit einer Dichtlage 28 bedeckt ist und 
dem Steg 22a des Kernblockes 22 gegentiberliegt, legt 
sich dabei an die Glasplatte 12 an. Durch Andriicken der 
is beiden Blocke 22, 24 der Form 20 wird dann die Glas- 
platte 12 eng zwischen den Dichtlagen 28 der jeweiligen 
B16cke 22, 24 gehalten, und der Formhohlraum 26 gebil- 
det. Die Kunststoffolie 18 ist breit genug, um durch die 
Dichtlagen 28 im Formhohlraum 20 erfaBt zu werden. 
20 Die Dichtlagen 28 sind beispielsweise aus Silikonharz, 
Silikongummi, Fluorharz oder Fluorgummi gebildet. 
Wie zu sehen ist, ist bei diesem Verfahren der Hohlraum 
26 der geschlossenen Form 20 teilweise auch durch die 
mit der Kunststoffolie 18 bedeckten Glasplattenflachen 
25 gebildet 

Nach diesen Vorbereitungsschritten wird ein aufge- 
schmolzenes Harz aus einer SpritzgieBmaschine uber 
einen (nicht gezeigten) AnguBkanal der Form 20 in den 
Hohlraum 26 eingespritzt Es ist m6glich, die beiden 
30 Halteelemente 14 in einer einzigen Form auszubilden, in 
der zwei getrennte Hohlraume vorhanden sind. Noti- 
genfalls kann die Form zwei AnguBkanale an entspre- 
chenden Stellen besitzen. Es ist auch moglich, ein ge- 
formtes Schutzelement um den gesamten Umfang der 
35 Platte auszubilden durch Benutzung einer Form, in der 
um den Plattenrand ein Formhohlraum bestimmt ist. In 
einem solchen Fall wird die Form mehr als zwei AnguB- 
kanale mit entsprechendem Abstand am Umfang der 
Platte besitzen. Auf jeden Fall wird die Temperatur je- 
40 des Formblockes entsprechend so gesteuert, daB der 
Formvorgang gut verlauft und kein thermischer Schock 
auf die Platte ausgeiibt wird. Auch die anderen Formbe- 
dingungen, wie die Temperatur des eingespritzten Har- 
zes und die Einspritzgeschwindigkeit werden selbstver- 
45 standlich gesteuert 

Nach dem Verfestigen des in dem Hohlraum 26 be- 
findlichen Harzes wird die Form 20 geoffnet. Es sind 
dann an der Glasplatte 12 die Halteelemente 14 gemaB 
Fig. 1 und 2 angeformt 
50 Durch das beschriebene Verfahren wurden Ausfuh- 
rungsbeispiele des Fensterglases 10 aus Fig. 1 erzeugt, 
indem entweder ein Polyamidharz oder ein Mehrkom- 
ponentenharz verwendet wurde, welches aus 80 
Gew.-% Nylon-66 und 20 Gew.-% eines ternaren Copo- 
55 lymers aus Ethylen, Acrylester und Maleinanhydrid be- 
stand, unter Zusatz von etwa 25 Gew.-°/o Glasfaser zu 
jedem Harz, wahrend eine Schicht aus einem ternaren 
Copolymer aus Ethylen, Acrylester und Maleinanhydrid 
ftir die Kunststoffolie 18 verwendet wurde. Die Starke 
60 der Folie betrug 50 jim, und nur eine Folienschicht wur- 
de in einigen Fallen benutzt, wahrend in anderen Fallen 
die Folie in zwei Schichten aufgelegt wurde. In jedem 
Fall betrug die Formtemperatur etwa 80° C, und die 
Temperatur des eingespritzten Kunststoffharzes etwa 
65 240° C. Zu Vergleichszwecken wurden einige Proben 
ohne Benutzung der Kunststoffolie 18 erzeugt. 

Bei den Fensterglas-Proben, die unter Verwendung 
entweder einer Schicht oder zwei Schichten der Folie 
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aus ternarem Copolymer erzeugt wurden, betrug die 
Scherfestigkeit jedes geformten Halteteils 14 minde- 
stens 1,27 M Pa (13 kg/cm 2 ). Die Klebefestigkeit jedes 
Halteteils 14 an der Glasplatte 12, die durch diesen 
Scherfestigkeitswert angezeigt wird, ist bemerkenswert 5 
hoch im Vergleich zur maximalen Klebefestigkeit, die 
durch Anbringen getrennt geformter Halteelemente an 
einer Glasplatte mit einem Kleber erzielt werden kann. 
Im Gegensatz dazu ergaben die AusfOhrungen ohne 
Verwendung der Kunststoffolie Scherfestigkeiten bei 10 
den Halteelementen 14 von hochstens ca. 0,1 18 bis 0,147 
MPa(l,2 bis 1,5 kg/cm 2 ). 

Zum Vergleich wurde eine Polyvinylbutyral-Folie 
und eine Polyacetal-Folie jeweils mit einer Dicke von 
etwa 300-350 u.m statt der erwahnten ternaren Copo- 15 
lymerfolie mit einer Dicke von 50 u.m aufgelegt. AuBer 
dieser Veranderung wurden das genannte Verfahren 
und die Bedingungen zur Herstellung von mit Halteele- 
menten versehenen Fensterglasern 10 beibehalten. Die 
Verwendung dieser anderen Kunststoffolie ergab keine 20 
Erhohung der Scherfestigkeit bei den Halteelementen 
14. 

Patentanspriiche 

25 

1. Verfahren zum Anbringen von StOtz- oder 
Schutzelementen aus einem Kunststoffharz in ei- 
nem vorbestimmten Randbereich an einem Plat- 
tenteil, bei dem die beiden gegenuberliegenden 
Flachen und die Kantenflache des Randbereichs 30 
mit mindestens einer Schicht aus einer thermopla- 
stischen Kunststoffolie mit einer Dicke von 15 bis 

75 u,m und bei mehreren Schichten mit einer Ge- 
samtdicke von nicht mehr als 250 urn dicht bedeckt 
wird und der bedeckte Randbereich in einen Form- 35 
hohlraum einer Form eingesetzt und eine Kunst- 
stoffharzschmelze in den Formhohlraum einge- 
bracht wird, wobei die thermoplastische Kunst- 
stoffolie bei einer Temperatur von 50 bis 150°C 
sowohl fur den Plattenteil als auch fur das Kunst- 40 
stoffharz als Schmelzkleber wirkt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als thermoplastische Kunststoffolie 
ein Copolymer aus Ethylen- und Vinylacetat, ein 
Copolymer aus Ethylen, Acrylester und Maleinanh- 45 
ydrid, oder Polyurethan verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Kunststoffharz ein Polyace- 
talharz, ein Polyesterharz, ein Polyamidharz, ein 
Polyurethanharz, ein Epoxidharz, Nylon-6, Nylon- 50 
66 oder ein Polybutylenterephthalatharz verwen- 
det wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Kunststoffharz ein thermo- 
plastischer synthetischer Kautschuk verwendet 55 
wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Kunststoffharz faserver- 
starkt ist. 

6. Verfahren nch einem der vorangehenden An- 60 
sprtlche, dadurch gekennzeichnet, daB das Platten- 
teil eine Glasplatte oder eine Kunststoffharzplatte 
ist. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Glasplatte zur Verwendung als 65 
ein Kraftfahrzeug-Fensterglas geformt ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stutz- oder Schutzelement ein zur 
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Verbindung mit einem Fensterhebemechanismus 
bestimmtes Halteelement ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Stutz- oder Schutzelement ein 
Formteil ist, welches mindestens einen Teil des Urn- 
fanges der Glasplatte umgibt. 
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